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Sellando para un futuro más verde y seguro 


Procedimiento de 
Instalación de Empaquetaduras 


EN BOMBAS, VÁLVULAS 
Y EQUIPOS ROTATIVOS 





aos 


SOLO QUIEN FABRICA PUEDE GARANTIZAR 
LA CALIDAD DE SUS PRODUCTOS 





El éxito del empaque depende de un producto de calidad correctamente 
especificado y de su perfecta instalación. 


Solicite entrenamiento específico o esclarecimiento de dudas a través 
del correo: marketingoteadit.com.br o por los teléfonos impresos 
en la parte posterior de este catálogo. 
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ORIENTACIONES GENERALES 


A - OBJETIVO 


Este procedimiento tiene como objetivo mostrar y estandarizar los pasos para 
la correcta instalación de las Empaquetaduras de Sellado en válvulas y equi- 
pos rotativos, con el objetivo de aumentar la vida útil del sellado y reducir la 
pérdida de fluidos de proceso. 


B - RESPONSABILIDAD 
Esta es una tarea de responsabilidad de ingenieros, mecánicos y operadores. 


C- SEGURIDAD 


Es esencialmente importante seguir los procedimientos de seguridad 
de la empresa donde estén actuando, con referencia a los servicios 
a ser realizados. Si no hay, seguir como mínimo, los siguientes pasos: 


1. Tratar de conocerlos procedimientos de seguridad del sitio del servicio 
y los posibles riesgos que implica. 


2. Estar con todos los equipos de seguridad (EPI's) apropiados para la 
ejecución de la tarea. Usar uniforme, casco, calzado de seguridad, gafas 
de visión amplia, guantes, protectores auditivos, máscaras de fuga y el 
cinturón de seguridad. Si el líquido es químicamente agresivo, ácido o 
cáustico, utilizar guantes de PVC. 


PREPARO DEL EQUIPO 


3. Separar todas las herramientas y 
materiales necesarios para la ejecución 
del servicio: Llaves fijas o combinadas, 
Sacador de Empaquetadura, Extrac- 
tores, Cortador de empaquetaduras, 
Posicionadores, Alicates Extensibles, 
Calibrador, Regla o cinta métrica, Es- 
pejo, Linterna, Desengripante, Vaselina 
industrial, Lubricante, Cinta adhesiva o 
Quimflex? Ecotape. 





4. Aislar y preparar el lugar de trabajo 5. Verificar y colocar en las válvu- 
antes delaintervención. Ambientelimpio las de bloqueo de línea o equipo 
eiluminadoesfundamental.Nuncahacer en cuestión una etiqueta con las 
el trabajo sin la iluminación adecuada. siguientes palabras: 


“No abra, equipo en 
mantenimiento” 








6. Siempre esperar la autorizaci- 
ón del equipo de seguridad para 
empezar a trabajar. Los equipos 
deben estar despresurizados, dre- 
nados y a temperatura ambiente. 
Observación: 


Tenga cuidado con los riesgos am- 
bientales, escape de sustancias 
ácidas o cáusticas hacia el medio 
ambiente. Equipos cerca de pare- 
des bajas, áreas pavimentadas o 
cerca de ríos o bosques, deben ser 
inspeccionados con más atención. 


D - ESPECIFICACIÓN 


Verificar si las empaquetaduras que 
se utilizarán son las especificadas 
porla empresa parala aplicación. La 
empaquetadura quese instalará en 
el equipo tiene que cumplir con las 
condiciones del servicio, talescomo: 
resistencia mecánica y química, tem- 
peratura, presión y velocidad perifé- 
rica, cuando se aplique. 





PREPARACIÓN DE LOS ANILLOS E 
INSTALACIÓN DE BOMBAS 


E - DESEMPAQUE DE EQUIPOS ROTATIVOS 


1.Verificarsilos drenajesestán abiertos 4. Retire el prensaestopas, verifi- 

y las válvulas de alimentación, des- cando el estado de conservación 

carga y de agua de sellado cerradas. del mismo y de los espárragos. 
Reemplácelos si es necesario. 

2. Etiquetar el equipo de acuerdo con 

las normas de su empresa. 5. Retire todos los anillos viejos y 
anillo linterna utilizando sacadores 

3.Asegúresede quenohayarealmen- de empaquetaduras y extractores. 

te corriente eléctrica para el equipo. 

Coloque una etiqueta de bloqueo o 

un candado en el interruptor. 
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6. Limpiar y verificar la caja de em- 
paquetaduras y el eje / camisa de 
manera que la superficie esté lisa 
y sin desgaste. Rugosidad máxima 
dentro de las tolerancias = 32 pol 
00,8 um). 

7. Limpiar y verificar espárragos y 
tuercas, sustituyéndolos en caso de 
necesidad. 


F — EMPAQUE DE 

EQUIPOS ROTATIVOS 

Es muy importante seguir todas las 
etapas del empaque de la siguiente 


forma: 


1. Verificar el centrado del eje con 
relación ala caja deempaquetaduras. 


2. Verificar las holguras existentes 
conrelación al proyecto del equipo. . 


3. Si la holgura existente entre el 
fondo dela caja y el eje /camisa es 
excesiva o el fluido a ser sellado es 





abrasivo, colocar un anillo defondo 
de PTFE con espesor de 3,0a 10,0 
mm. El anillo de PTFE debe quedar 
sin holgura en el diámetro interior 
con relación al eje / camisa. 


4. Limpiar y verificar el anillo de 
sellado en cuanto al desgaste, sus- 
tituyéndolo si es necesario. 


ye 
ao. 








5. Verificar el sistema de agua de 
sellado, corrigiéndolosi es necesario . 


6. Chequear el tamaño correcto de 
la empaquetadura por la fórmula: 
Diámetro dela caja — Diámetro deleje 


2 


7. Chequear el número correcto 

de anillos de empaquetadura y la 

posición del anillo linterna. 

e Montaje sin anillo linterna 

Profundidad de caja de Empaquetaduras 
Tamaño de la Empaquetadura 

e Montaje con anillo linterna 


Número de anillos de empaqueta- 
dura en el fondo de la caja. 


Valor (A) - (B) 
Tamaño de la Empaquetadura 








(A) = Prof. Total Caja de Empaquetadura 


Número de anillos de empaqueta- 
dura después del anillo linterna. 
Valor (B) - (C) 


Tamaño de la Empaquetadura 


8. Para determinar la longitud del 
anillo de empaquetaduras, utilice 
las siguientes fórmulas: 


«Para equipos que utilicen tamaños 
de empaquetadura de hasta 1/2”. 


L=(1,3 x S + D) x 3,14) 


e Para equipos que utilicen ta- 
maños de empaquetadura por 
encima de 1/2”. 


Donde: 

L = longitud del anillo 

S = tamaño de la empaquetadura 
D = diámetro del eje 


(B) = Prof. Hasta el final del orificio de inyección 


(C) = Ancho del Anillo de Linterna 





9, Utilizar una cinta de PTFE “sella 
rosca” envuelta en el lugar de la 
empaquetadura donde se realizará 
el corte, de modo que las fibras 

no se abran. Si la temperatura 

en la caja de empaquetaduras es 
superior a 200°C, utilizar cinta Qui- 
mflex*Ecotape o en su lugar, cinta 
adhesiva en lugar de cinta de PTFE. 


10. Efectuar el corte de losanillos con 
la ayuda de un dispositivo de corte 
de 45° (tamaño de empaquetadura 
de hasta 1/2”) o 90° (tamaño de la 
empaquetaduraporencimade 1/2”). 


| y 
Í 

[ 

l 

k} 


e 
Tenga cuidado de no cortarse las manos 
con el cuchillo o un dispositivo de corte. 


11. Lubricar los anillos uno por uno. 
Importante: Nunca utilizar grasa 
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para lubricar los anillos. Siempre 
use un lubricante compatible con 
la empaquetadura y con la aplica- 
ción. Ej.: Aceite mineral, vaselina 
industrial o silicona. 





12. Conla ayuda de un posicionador 
deempaquetadura, camisadobleodel 
prensaestopas, empuje el anillo de 
empaquetadura uno poruno, hasta el 
fondo dela caja de empaquetaduras. 


13. Instalar los anillos 
de empaquetadura de 
tal forma quelos cortes 
de los anillos queden IES 
opuestos en 90” entre sí. 





Siempre el último anillo junto al 
prensaestopas deberá tener su 
enmienda hacia abajo, evitando 
que el goteo gire con el eje for- 
mando un chorro. 


14. Lubricar los espárragos y tuercas 
con lubricante adecuado según las 
condiciones operacionales. 


15. Posicionar el anillo linterna cor- 
rectamente, midiendo o contandoel 
número deanillosdeempaquetadura 
hasta el sitio delorificio deinyección, 
de modo que el inicio del anillo 
coincida con el orificio de inyección. 





Anillo Linterna 


16. Después de instalar el último 
anillo, apretar alternativamente las 
tuercas del prensaestopas hasta 
encontrar una fuerte resistencia. Si 


el equipo en cuestión es una bomba 
/ equipo dealta velocidad periférica, 
aflojarlastuercas del prensaestopas, 
reapretándolas enseguida hasta 
encontrar poca resistencia. 


17. El prensaestopas debe penetrar 
en la caja de empaquetadura como 
mínimo 3 mm, para evitar que el 
último anillo extrude por la hol- 
gura entre el prensaestopas y la 
caja, trabando su curso. 


18. Abrir siempre el agua de sellado 
antes de la partida, pues su falta 
puede causar daños irreversibles 
al empaque. 
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19. Desbloquear el equipo, cer- 
rando los drenajes, abriendo las 
válvulas de proceso, retirando las 
etiquetas de bloqueo y liberandoel 
equipo con el personal de control. 


20. Después de conectar la unidad, 
si es necesario, apriete las tuercas 
alternativamente 1/4devuelta cada 
vez hasta llegaral goteo deseado.. 


21. Fijar la etiqueta (TAG) de iden- 
tificación del equipo, lo que per- 
mitirá el rastreo de la instalación. 


22. Rehacer el empaque cuando el 
goteo ya no se pueda controlar me- 
diante el ajuste del prensaestopas. 





INSTALACIÓN DE EMPAQUETADURAS EN 
VÁLVULAS 

Siga cuidadosamente los pasos A, B, Cy D del ítem ORIENTACIONES GENERALES 
antes de comenzarel proceso de instalación de empaquetadurasen la válvulas. 


G — DESEMPAQUE DE LAS VÁLVULAS 


1. Verificar si los drenajes están 3. Girarel volante de la válvula en 
abiertos. sentido anti horario, abriéndola por 


completo y colocándola en contra 
2. Etiquetar la válvula. Siga las del sellado. 


normas de etiquetado de la em- 
presa. En el caso de la válvula de 4. Suelte las tuercas del prensa- 
control, apague su accionante. estopas alternativamente, ob- 


Colocar etiqueta y candado en el Servando si el mismo no se está 
interruptor. desviando junto con las tuercas. 


Si esto ocurre, vuelva a apretar 
las tuercas de inmediato y llame 
al supervisor de servicio, ya que 
puede haber presión en la línea. 





5. Si no hay fugas, retire el pren- 
saestopas y verificar su estado en 
cuanto a la corrosión. 


nas 


6. Retirartodoslosanillos viejos deem- Tenga cuidado de no rayar el vástago 
paquetaduraconlaayudadeunextractor de la válvula en esta operación. 
hidroneumático de empaquetaduras 

o de un extractor de empaquetadura 7. Limpiar y verificar la caja de 
manual, tratando de colocarlo lo más empaquetaduras y el vástago, 
cerca posible del corte del anillo, lo de modo que la superficie esté 
que facilita así, la retirada de la punta lisa y sin desgaste. La rugosidad 
de la empaquetadura, que podrá ser máxima debe estar dentro de las 
sacada entonces con mayor facilidad, tolerancias de la norma. (API 600 
con la ayuda de un alicate. = 32 ppol o 0,8 um). 


8. Limpiar y verificar los espárra- 
gos y las tuercas, sustituyéndolos 
si es necesario. 






H — EMPAQUE DE VÁLVULAS 


1. Compruebeel centrado del vástago Número recomendado de 
conrespectoalacajadeempaquetaduras. anillos de empaquetadura: 


2. Verificarlosespaciosexistentes.Es- 5 anillos 


ios radial API621): 
pacios radialesrecomendados (API621) Casquillo bipartido de grafito 


(opcional) 


3. Si la holgura existente entre el 
fondo dela caja y el vástago (C) es 
superiora 1,65 mm, serecomienda 
que la empresa ponga adisposición 
un anillo de metal que tenga las 
siguientes características: 







Empaquetaduras 


e Diámetro interno: igual al diá- 
metro del vástago más 1,65 mm 
(máximo). 


Casquilloe — 
bipartido 





e Diámetro externo: igual al diáme- 
tro interior de la caja de empaque- 
taduras menos 0,10 mm. Espesor: 
Usar 1/8 “(3,2 mm). 


Prensaestopas y vástago: 
A=0,90 a 1,50 mm 
Prensaestopas y caja: 

B = 0,15 y 0,80 mm « El anillo puede ser enterizo o 
Caja y vástago: bipartido. 

C=1,0a 1,65 mm 15 
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4. Lubricar los espárragos y tuer- 
cas con lubricante adecuado a las 
condiciones operacionales. 


«Todos los espárragos tienen que 
ser del mismo material conforme 
a la especificación del fabricante 
del equipo. x 





En caso de que persista la existencia 
de alguna anomalía que perjudique 
el sellado de las empaquetaduras, 
informe al supervisor de servicio y 
relate la ocurrencia por escrito en 
el cuaderno de anotaciones de in- 
tervenciones. 


Si el servicio tuviera que ser interrumpido 
antes desu conclusión, debidoaalgunasitu- 
ación de emergencia, señáleloen el volante 
de la válvula y comuníquelo de inmediato 
porescritoen el cuaderno de intervenciones 
y atravésde comunicado específico de crisis, 
al supervisor del área de servicio. 


5. Compruebeeltamaño correcto de 
laempaquetadura porla fórmula: 


Diámetro dela caja- Diámetro del vástago 
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6. Determinar la cantidad de anillos: 
Profundidad da la caja 
Tamaño de la empaquetadura 
Sila profundidad de la caja de em- 
paquetadura es superiora 6 veces 
el tamaño de la empaquetadura 
especificada, se recomienda utilizar 
un casquillo bipartido de grafito en 
el fondo de la caja de empaqueta- 
duras, según lo recomendado por 


la norma API 621. 


Número de anillos de empaqueta- 
duras en válvulas: 


e Recomendado - 5 anillos 
e Máximo — 6 anillos 





7. Utilice cinta de PTFE “sella rosca” 
Teadit Quimflex* EcoTape o cinta 
adhesiva envuelta en el lugar de la 
empaquetadura dondeserealizará 
el corte, de manera que las fibras 
no se abran. 


8. Hacer el corte de los anillos 
con la ayuda de un Dispositivo de 
Corte a 45°. El anillo debe tener la 
longitud correcta para el encaje 
de las extremidades lo más per- 
fectamente posible. 





9. Determinar la longitud del anillo 
por la fórmula: 


L=(1,3x5+0D)x3,14 

Donde: 

L = longitud del anillo 

S= tamaño de la empaquetadura 
D = diámetro del vástago 


“Tenga cuidado de no cortarlas 
manos con el cuchillo / dispo- 
sitivo de corte.” 


10. Lubricar los anillos de empa- 
quetadura con vaselina o silicona. 
Nunca utilizar grasa debido al jabón 
que dificultará la posterior retirada 
de las empaquetaduras. 


11. Con la ayuda de un posicionador 
de empaquetadura, camisa doble o 
del prensaestopas, empuje un anillo 
de cada vezhasta el fondo de la caja 
de empaquetadura. Nunca instale 


un grupo de anillos de una sola vez. 
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12. Instalar los anillos de tal manera 
que el corte quede opuesto en 90° 
el uno del otro. 





13. Despuésdeinstalarelúltimoanillo, 
apriete alternativamente las tuercas 
del prensaestopasconlaayudadeuna 
llave detorsión (torquímetro) hasta 
alcanzar el valor de apriete estable- 
cido, obtenido previamente junto a 
la ingeniería de confiabilidad de su 
empresa o de la Teadit. 


14, El prensaestopas debe penetrar 
en la caja de empaquetadura como 
mínimo 3 mm para evitar que el úl- 
timo anillo extrude porla holgura 
existente entre el prensaestopas y 
la caja, trabando su curso. 


El 


Sin embargo, el prensaestopas 
no deberá penetrar en la caja de 
empaquetaduras más de lo equi- 
valente al espesor de 1 anillo de 
empaquetadura, si esto sucede, 
entonces suéltelo y verifique el 
tamaño de la empaquetadura ola 
longitud del casquillo de grafito. 


15. Abrir y cerrarla válvula 3 veces. 
Es lo que se llama “ablandamien- 
to”, lo que facilitará el manejo de 
la válvula cuando esté en funcio- 
namiento. 











16. Deje el regulador dela válvula 
en la misma posición en que fue 
encontrado. 


17. Desbloquear la línea o equipo, 
retirando las etiquetas de bloqueo 
y liberando el equipo con el per- 
sonal de control. 


18. Fijar la etiqueta (TAG) de iden- 
tificación en el equipo, lo que per- 
mitirá el rastreo de la instalación. 


— 





19. Conectar el equipo. Si hay 
fuga, vuelva a aplicar el apriete 
de instalación. 
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